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(54) Beschickungsvorrichtung fur einen Dreischneider zum Schneiden von gebundenen) 

Buchbldcken und Verfahren zur Beschickung eines Dreischneiders zum Schneiden von 
gebundenen Buchbfldckeira 

(57) Es wird eine Beschickungsvorrichtung fQr 
einen Dreischneider zum Schneiden von gebundenen 
Buchbl&cken sowie ein Verfahren beschrieben. 

Die Beschickungsvorrichtung umfaBt eine Aufgabe- 
station, ein Beschleunigungsband (10), ein Zahlmaga- 
zin (12), einen ZufGhrungstisch (14), und eine 
Transporteinrichtung (16) mit Mitnehmern (18). Das 
Zahlmagazin (12) umfaBt zwei vom ZufluB und AbfluB 
der BuchblOcke gesteuerte, getrennt 6ffne- und schlieG- 
bare StapelbOden (24,26). Die Transporteinrichtung 
(16) sowie der Dreischneider sind in variablen, von der 
jeweiligen FullhOhe des Zahlmagazin und dem ZufluB 
der Buchbiacke abhangigen Taktzeiten steuerbar. Aus 
der Aufgabestation entnommene BuchbiGcke sind in 
einstellbarer Anzahl durch gesteuertes Offnen und 
SchlieBen der Stapeibdden (24,26) des Zahlmagazins 
(12) auf die Transporteinrichtung (16) abwerfbar und 
mittels der Transporteinrichtung zum Dreischneider 
transport erbar. Dori sind sie taktsynchron beschneid- 
bar und ausschiebbar. Bei stark schwankendem ZufluB 
und AbfluB der BuchblGcke wird eine automatische 
Drehzahlregelung des Dreischneiders wirksam. 
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Beschreibung In der Zeichnung zeigen: 



Die Erfindung betrifft eine Beschickungsvorrichtung 
fur einen Dreischneider zum Schneiden von gebunde- 
nen BuchblGcken sowie ein Verfahren zur Beschickung 
eines Dreischneiders zum Schneiden von gebundenen 
BuchblCcken nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1. 

Aus der DE 39 20 557 A1 ist bereits ein Verfahren 
zur dynamischen Leistungsanpassung einer Schneide- 
maschine sowie eine entsprechende Schneidema- 
schine selbst bekannt Diese Schneidemaschine 
umfaBt eine Zufuhranordnung mit einem Stapelmaga- 
zin f in dem Stapel mit einer gewShlten Anzahl von 
SchneidgQtern gestapelt werden, die dann der Schneid- 
zelle zugefOhrt werden. 

Um Leerzyklen der Schneidemaschine zu vermei- 
den, in denen ein besonders hoher MesserverschleiB 
auftreten wurde, wird die Anzahl der Schneidzyklen der 
Schneidemaschine pro Zeiteinheit automatisch in 
AbhSngigkeit der Anzahl der dem Stapelmagazin pro 
Zeiteinheit zugefQhrten Schneidguter geregerl. 

Das Stapelmagazin umfaBt einen Boden, der Off- 
net, sobald die gewShlte Anzahl von SchneidgQtern ein- 
getroffen ist. Die Schneidguter werden dann mittels 
eines Ausschiebers der Schneidzelle zugefOhrt. Hierbei 
wird allerdings vorausgesetzt daB die Schneidguter in 
einer relativ langsamen Folge eintreffen, so daB genQ- 
gend Zeit verbleibt, die im Stapelmagazin bereits vor- 
handene Anzahl Schneidguter vollstandig auszuwerfen 
und zur Schneidzelle zu schieben, ohne daB zwischen- 
zeitiich eintreffendes Schneidgut noch mit auf den zu 
schneidenden Stapel gelangt und diesen in uner- 
wOnschte Weise erhbht 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine 
Beschickungsvorrichtung fur einen Dreischneider zum 
Schneiden von gebundenen BuchblCcken sowie ein 
Verfahren zur Beschickung eines Dreischneiders zum 
Schneiden von gebundenen BuchblOcken zu schaffen, 
welche auch bei diskontinuierlicher und extrem schnel- 
ler Folge zugefQhrter Schneidguter eine Selektion der 
ausgewahlten Anzahl von SchneidgQtern gewahrleistet 
Diese Aufgabe wird bei einer Beschickungsvorrich- 
tung sowie einem Verfahren nach den Oberbegriffen 
der Anspruche 1 und 6 durch die im kennzeichnenden 
Teii der jeweiligen AnsprOche angegebenen Merkmale 
gelfist Weiterbildung und vorteilhafte Ausgestattungen 
ergeben sich aus den UnteransprQchen. Nachfolgend 
wird die Erfindung anhand eines AusfQhrungsbeispiets 
eriautert. 

Die Erfindung ermfiglicht es t durch die Kombination 
zweier StapelbGden, die unabhangig voneinander beta- 
tigbar sind. ferner durch Sensoren, die den ZufluB und 
AbfluB der Schneidguter Oberwachen und auBerdem 
durch die automatisch gesteuerte Betatigung der Sta- 
pelbOden auch bei stark variierender Anzahl und 
schneller Folge von SchneidgQtern die Einhaltung der 
eingestellten Anzahl von SchneidgQtern pro Stapel ein- 
zuhalten. 



Fig. 1 eine schematische Darstellung einer 
Beschickungsvorrichtung in der Betriebsrat 
s "Abzugsbetrieb" und 

Fig. 2 eine schematische Darstellung einer 
Beschickungsvorrichtung in der Betriebsrat 
"Zahlbetrieb". 

10 

Die Figuren 1 und 2 zeigen gemeinsam eine 
Beschickungsvorrichtung fQr einen Dreischneider, wel- 
che aus einer nicht dargestellten Aufgabestation, einem 
Beschleunigungsband 10 , einem Zahlmagazin 12 und 
75 einen ZufQhrungstisch 14, auf dem eine Transportein- 
richtung 16 mit Mitnehmern 18 lauft, besteht An die 
Transporteinrichtung 16 schlieBt sich ein Dreischneider 
mit einer Schneidzelle 20 an. Das Zahlmagazin 12 
umfaBt Seitenwande 22, sowie Stapelbdden 24, 26. 
20 Beim Abziehbetrieb, der nur bei dicken und unemp- 
findlichen SchneidgQtern angewandt wird, dient das 
Zahlmagazin 12 mit seinen Seitenwdnden 22, iedtglich 
als Schacht zum Vorhalten und Fbcieren der SchneidgQ- 
ter. Die beiden Stapelbdden 24, 26 sind ausgefahren 
25 und in dieser Betriebsrat ohne Funktion. 

Die Schneidguter fallen daher auf den ZufQhrungs- 
tisch 1 4 durch und werden in einer Stapelhdhe. die min- 
destens der HOhe der Mitnehmer 18 entspricht, unten 
vom Stapel abgezogen und auf der Transporteinrich- 
30 tung 16 in Richtung der Schneidzelle 20 transportiert. 
Die Transporteinrichtung 16 mit den Mitnehmern 18 
lauft synchron zum Zyklus der Schneidzelle 20, so daB 
die Schneidguter taktgenau der Schneidzelle 20 zuge- 
fuhrt werden. Um einen kontinuierlichen Betrieb zu 
35 gewahrleisten, ist es erforderlich, stets einen ausrei- 
chenden Fullstand der SchneidgQter im Schacht des 
zahlmagazins 12 aufrechtzuerhalten. 

Dies wird erreicht, indem Qber die Sensoren die 
Anzahl der zu- und abgefOhrten BuchblOcke ermittelt 
40 und somit ein Fullstand in Zahlmagazin 12 berechnet 
werden kann. Danach wind die Drehzahl des Drei- 
schneiders gesteuert 

Der Zahlbetrieb wird angewandt, wenn sehr dQnne 
und empf indliche SchneidgQter geschnrtten werden sol- 
45 len. Hierzu werden lediglich Stapel mit der Anzahl der in 
jeweils einem Schneidvorgang zu scheidenden 
SchneidgQter auf dem ZufQhrungstisch 14 abgelegt. 
Diese SchneidgQter werden dann in gleicher Weise von 
den Mitnehmern 1 8 mitgenommen und Qber die Trans- 
50 porteinrichtung 16 der Schneidzelle 20 zugefOhrt. 

Um im Zahlmagazin 12 Stapel mit einer genaudefi- 
nierten Anzahl SchneidgQter erzeugen zu kCnnen, 
umfaBt das Zahlmagazin 12 zwei vom ZufluB und 
AbfluB der BuchblOcke automatisch gesteuerte, 
55 getrennt Cffne- und schlieBbare Stapelbdden 24, 26. 
Die Transporteinrichtung 16 sowie die Schneidzelle 20 
des Dreischneiders sind automatisch gesteuert in varia- 
bles von der jeweiligen Fullhfihe des Zahlmagazins 12 
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und dem ZufluB der BuchblOcke abhSngigen Taktzeiten 
steuerbar, Aus der Aufgabestation entnommene Buch- 
blOcke werden in einstellbarer Anzahl durch automa- 
tisch gesteuertes Offnen und SchlieBen der 
Stapelboden 24, 26 des Zahlmagazins 12 auf den 5 
Zufuhrungstisch 14 und vor die Transporteinrichtung 16 
abgeworfen. 

Hiermit werden sie zur Schneidzelle 20 des Drei- 
schneiders transportiert, taktsynchron beschnitten und 
schlieBlich ausgeschoben. 10 

Die Steuerung nutzt Signale von Sensoren am Ein- 
gang des Zahlmagazins 12, am unteren Stapelboden 
26 und am Zufuhrungstisch 14. Die Sensoren dienen 
zur Erkennung von BuchblOcken. 

Die StapelbOden 24, 26 umfassen eine Mehrzahl is 
Stabe, die durch die Wande 22 des Zahlmagazins 12 
mittels pneumatischen Antrieben nach innen und 
auRen einzeln verfahrbar sind. Diese Antriebe sind auf 
zwei gegenuberliegenden Seiten des Zahlmagazins 12 
angeordnet. Das ZShlmagazin 12 ist wahlweise zwi- 20 
schen Zahlbetrieb und Abziehbetrieb umschaltbar, 
wobei im Abziehbetrieb beide Stapelboden 24, 26 st&n- 
dig geOffnet sind. 

Bei der Steuerung des Zahlmagazins 12 im Zahlbe- 
trieb werden mehrere Betriebsarten unterschieden. So 25 
unterscheiden sich die Betriebsarten einmal darin, ob 
Stapel mit je zwei BuchblOcken oder mit mehr als zwei 
BuchblOcken gebildet werden sollen. ZusStziich wird 
zwischen unverzOgertem und verzOgertem Betrieb 
unterschieden. Bei unverzOgertem Betrieb failt der 30 
letzte zu einem Stapei gehOrende Buchblock im freien 
Fall von oben durch das ZShlmagazin 12 auf die bereits 
auf der Transporteinrichtung 16 liegenden BuchblOcke. 
Diese Betriebsart ermOglicht die schnellste Taktfolge. 
Bei verzOgertem Betrieb werden alle zu einem Stapel 35 
gehOrenden BuchblOcke zuerst im Zahlmagazin 12 auf 
dem unteren Stapelboden 26 angesammelt und dann 
gemeinsam auf die Transporteinrichtung 16 abgewor- 
fen. In dieser Betriebsart wird der letzte zu einem Stapel 
gehOrende Buchblock ebenso schonend behandelt, wie 40 
alle Qbrigen BuchblOcke. 

Bei Selektion von je zwei BuchblOcken pro Stapel 
und unverzOgerter Betriebsart werden folgende 
ZustSnde durchlaufen und Steuerschritte ausgefQhrt. 
Anfangs sind beide Stapelboden 24, 26 geschlossen 45 
und die Transporteinrichtung 16 steht. Sobald ein erster 
Buchblock den Eingang des Zahlmagazins 12 erreicht, 
wird der obere Stapelboden 24 geOffnet und der erste 
Buchblock auf den geschlossenen unteren Stapelbo- 
den 26 abgeworfen. Sobald ein zweiter Buchblock den so 
Eingang des Zahlmagazins 12 erreicht und die Trans- 
porteinrichtung 16 in eine Position gelangt ist, in der 
Platz zwischen zwei Mitnehmern zur Aufnahme eines 
Stapels vorhanden ist, wird der untere Stapelboden 26 
und der dort liegende Buchblock gemeinsam mit dem ss 
von oben fallenden Buchblock auf die Transporteinrich- 
tung 16 abgeworfen. Sobald ein drifter Buchblock den 
Eingang des Zahlmagazins 12 erreicht, wird der obere 



Stapelboden 24 geschlossen und die Transporteinrich- 
tung 16 angefahrsn. Nach Erreichen einer vorgegebe- 
nen Position der Transporteinrichtung 16 wird der 
untere Stapelboden 26 geschlossen, der obere Stapel- 
boden 24 geOffnet und der dritte Buchblock auf den 
geschlossenen unteren Stapelboden 26 abgeworfen. 
Sobald ein vierter Buchblock den Eingang des Zahlma- 
gazins 12 erreicht, wird mit einem vorhergehenden 
Steuerschritt analog wie beim Eintreffen des zweiten 
Buchblocks fortgesetzt. 

Bei Selektion von je zwei BuchblOcken pro Stapel 
und verzogertem Zahlbetrieb werden folgende 
Zustande durchlaufen und Steuerschritte ausgefQhrt. 
Anfangs sind beide Stapelboden 24, 26 geschlossen 
und die Transporteinrichtung 16 steht. Sobald ein erster 
Buchblock den Eingang des Zahlmagazins 12 erreicht, 
wird der obere Stapelboden 24 geOffnet und der erste 
Buchblock auf den geschlossenen unteren Stapelbo- 
den 26 abgeworfen. Sobald ein zweiter Buchblock den 
Eingang des Zahlmagazins 12 erreicht, failt dieser auf 
den auf dem geschlossenen unteren Stapelboden 26 
liegenden ersten Buchblock. Sobald ein dritter Buch- 
block den Eingang des Zahlmagazins 12 erreicht, wird 
der obere Stapelboden 24 geschlossen. Befindet sich 
die Transporteinrichtung 16 in einer Position, in der 
Platz zwischen zwei Mitnehmern 18 zur Aufnahme 
eines Stapels verhandeln ist wird der untere Stapelbo- 
den 26 geOffnet, die bisher auf ihm liegenden Buch- 
blOcke auf die Transporteinrichtung 16 abgeworfen und 
die Transporteinrichtung 16 angefehren. Nach Errei- 
chen einer vorgegebenen Position der Transporteinrich- 
tung 16 wird der untere Stapelboden 26 geschlossen 
und danach der obere Stapelboden 24 geOffnet, worauf 
der zuvor auf dem oberen Stapelboden 24 liegende 
dritte Buchblock, gefolgt von einem vierten Buchblock, 
auf den unteren Stapelboden 26 gelangen. Sobald ein 
weiterer Buchblock den Eingang des Zahlmagazins 12 
erreicht, wird mit dem vorherigen Steuerschritt analog 
wie beim Eintreffen des dritten Buchblocks fortgesetzt 

Bei Selektion von je drei und mehr BuchblOcken pro 
Stapel und unverzOgerter Betriebsart werden folgende 
Zustande durchlaufen und Steuerschritte ausgefQhrt. 
Anfangs sind beide Stapelboden 24, 26 geschlossen 
und die Transporteinrichtung 16 steht. Die zuerst am 
Eingang des Zahlmagazins 12 eintreffenden Buch- 
blOcke gelangen auf den oberen Stapelboden 24. 
Sobald wenigstens die Haifte der Anzahl der einen Sta- 
pel bildenden BuchblOcke eingetroffen ist, wird der 
obere Stapelboden 24 geOffnet und sowohl die auf dem 
oberen Stapelboden 24 gesammelten BuchblOcke als 
auch die anschlieBend eintreffenden BuchblOcke bis auf 
den letzten der Anzahl eines Stapels fallen auf den 
unteren Stapelboden 26. Sobald der letzte Buchblock 
des Stapels den Eingang des Zahlmagazins 12 erreicht 
und die Transporteinrichtung 16 in eine Position gelangt 
ist, in der Platz zwischen zwei Mitnehmern 18 zur Auf- 
nahme eines Stapels verhandeln ist, wird der untere 
Stapelboden 26 geOffnet und die dort bereits liegenden 
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BuchblOcke gemeinsarn mit dem von oben fallenden 
letzten Buchblockauf dieTransporteinrichtung 16abge- 
worfen. Sobald der erste Buchblock des nSchsten Sta- 
pels am Eingang des Zahlmagazins 12 eintrifft, wird der 
obere Stapeiboden 24 geschlossen und die Transport- 5 
einrichtung 16 angefahren. Nach Erreichen einer vorge- 
gebenen Position der Transporteinrichtung 16 wird der 
untere Stapeiboden 26 geschlossen. AnschlieBend wird 
mit dem dritten vorhergehenden Steuerschrttt fortge- 
setzt, sobald wenigstens die Haifte der Anzahl der 10 
einen weiteren Stapel bildenden BuchblOcke eingetrof- 
fen ist 

Bei Selektion von je drei und mehr BuchbfOcken pro 
Stapel und verzOgerter Betriebsart werden folgende 
Zustfinde durchlaufen und Steuerschritte ausgefOhrt. is 
Anfangs sind beide Stapeiboden 24, 26 geschlossen 
und die Transporteinrichtung 16 steht. Die zuerst am 
Eingang des Zahlmagazins 12 eintreffenden Buch- 
blOcke gelangen auf den oberen Stapeiboden 24. 
Sobald wenigstens die Haifte der Anzahl der einen Sta- 20 
pel biidenden BuchblOcke eingetroffen ist, wird der 
obere Stapeiboden 24 geOffnet und sowohl die auf dem 
oberen Stapeiboden 24 gesammelten BuchblOcke als 
auch die anschlieBend eintreffenden BuchblOcke der 
Anzahl eines Stapels fallen auf den unteren Stapelbo- 25 
den 26. Sobald der erste Buchblock des nfichsten Sta- 
pels am Eingang des Zahlmagazins 12 eintrifft, wird der 
obere Stapeiboden 24 geschlossen. Befindet sich die 
Transporteinrichtung 12 in einer Position, in der Platz 
zwischen zwei Mitnehmern 18 zur Aufnahme eines Sta- 30 
pels verhandeln ist, wird der untere Stapeiboden 26 
geOffnet, die bisher auf ihm liegenden BuchblOcke auf 
die Transporteinrichtung 16 abgeworfen und die Trans- 
porteinrichtung 16 angefahren. Nach Erreichen einer 
vorgegebenen Position der Transporteinrichtung 16 35 
wird der untere Stapeiboden 26 geschlossen. Anschlie- 
Bend wird mit dem dritten vorhergehenden Steuerschritt 
fortgesetzt, sobald wenigstens die Haifte der Anzahl der 
einen weiteren Stapel bildenden BuchblOcke eingetrof- 
fen ist. 40 

Nach einer Initialisierung der Beschlckungsvorrich- 
tung kann die Transporteinrichtung 16 bereits so posi- 
tioniert werden, daB die Mitnehmer 18 ein Fenster zur 
Aufnahme von Buchstapeln unter dem Zahlmagazin 12 
vorgeben. Ebenso kann nach jedem Vorschub die 45 
Transporteinrichtung 16 erst dann gestoppt werden, 
wenn die Mitnehmer 18 bereits ein Fenster zur Auf- 
nahme von Buchstapeln unter dem Zahlmagazin 12 
vorgeben. Man vermeidet dann einen zusatzlichen 
Positionierschritt, der erforderlich ware, wenn die Trans- so 
porteinrichtung 16 nach einem Vorschub einfach abge- 
schaltet und dann unkontrolliert zum Stehen kommen 
wOrde. 

Bei der Steuerung registriert ein Zahlsensor die 
Anzahl der am Eingang des Zahlmagazins 12 eintref- ss 
fenden BuchblOcke, ein Zwischenbodensensor am 
unteren Stapeiboden 26 das Leeren des Zahlmagazins 
12 bei Offnen des unteren Stapelbodens 26 und ein 



Tischsensor registriert den Abtransport eines Stapels. 
Die Signale der Sensoren werden in Verbindung mit 
Offnungs- und SchlieBzeiten der Stapelb6den 24, 26, 
Fallzeiten von BuchblOcken und der maximalen 
Beschieunigung und VerzOgerung der Transporteinrich- 
tung 16 und der Schneidzelle 20 des Dreischnetders 
von der Steuereinheit zur Steuerung ausgewertet. 

PatentansprOche 

1. Beschickungsvorrichtung fOr einen Dreischneider 
zum Schneiden von gebundenen BuchblOcken, 
weiche eine Aufgabestation, ein Beschleunigungs- 
band (10), ein Zahlmagazin (12) und einen ZufOh- 
rungstisch (14), auf dem eine Transporteinrichtung 
(16) mit Mitnehmern (18) lauft, umfaBt, dadurch 
aekennzeichnet. daB das Zahlmagazin (12) zwei 
vom ZufluB und AbfluB der BuchblOcke autorna- 
tisch gesteuerte, getrennt Offne- und schlieBbare 
Stapeiboden (24, 26) umfaBt, daB die Transportein- 
richtung (16) sowie die Schneidzelle (20) dee Drei- 
schneiders automatisch gesteuert in variablen, von 
der jeweiligen FOIIhOhe des Zahlmagazin (12) und 
dem ZufluB der BuchblOcke abhangigen Taktrerten 
steuerbar sind und daB aus der Aufgabestation ent- 
nommene BuchblOcke in einstellbarer Anzahl durch 
automatisch gesteuertes Offnen und SchlieBen der 
Stapeiboden (24, 26) des Zahlmagazins (12) auf 
die Transporteinrichtung (16) abwerfbar sind, mit- 
tels der Transporteinrichtung (16) zur Schneidzelle 
(20) des Dreischneiders transportierbar sind und 
dort taktsynchron zur Transporteinrichtung (16) 
beschneidbar und ausschiebbar sind. 

2. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 1, 
dadurch aekennzeichnet. daB am Eingang des 
Zahlmagazins (12), am unteren Stapeiboden (26) 
und am Zufuhrungstisch (14) Sensoren zur Erken- 
nung von BuchbtOcken angeordnet sind, und daB 
die Sensoren mit der Steuereinheit verbunden sind. 

3. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch aekennzeichnet. daB die Stapeiboden (24, 
26) eine Mehrzahl Stdbe umfassen, die durch die 
Wande (22) des Zahlmagazins (12) mittels pneu- 
matischen Antrieben einzein oder gemeinsarn nach 
innen und auBen verfahrbar sind. 

4. Beschickungsvorrichtung nach Anspruch 3, 
dadurch aekennzeichnet. daB die Antriebe auf zwei 
gegenuberliegenden Seiten des Zahlmagazins (12) 
angeordnet sind. 

5. Beschickungsvorrichtung nach einem der AnsprO- 
che 1 bis 4, dadurch aekennzeichnet. daB das 
Zahlmagazin (12) wahlweise zwischen Zahlbetrieb 
und Abziehbetrieb umschaltbar ist, wobei im 
Abziehbetrieb beide Stapeiboden (24, 26) standig 
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geOffnet sind. 

Verfahren zur Beschickung eines Dreischneiders 
zum Schneiden von gebundenen Buchblocken, mit 
einer Aufgabestation, einem Beschleunigungsband s 
zum Vereinzeln der aus der Aufgabestation ent- 
nommenen BuchblOcke, einem ZShlmagazin zum 
Selektieren einer einstellbaren Anzahl BuchblOcke 
aus dem ZufluB und einem Zufuhrungstisch, auf 
dem eine Transporteinrichtung mit Mitnehmern 10 
ISuft und die seiektierten BuchblOcke dem Drei- 
schneider zufuhrt, wobei das ZShlmagazin zwei 
Stapelboden umfaBt, dadurch aekennzeichnet. daB 
in Abhangigkeit des Zuflusses und Abflusses der 
BuchblOcke die Stapelboden gesondert geOffnet is 
und geschlossen werden und so die eingesteltte 
Anzahl BuchblOcke nacheinander aus dem ZufluB 
selektiert und auf die Transporteinrichtung abge- 
worfen werden, daB die BuchblOcke mit variabler, 
von ihrem ZufluB und der FullhOhe im Zahlmagazin 20 
abhfingiger Taktzeit zum Dreischneider transpor- 
tiert werden und dort taktsynchron zur Transport- 
einrichtung beschnitten und ausgeschoben 
werden. 

25 

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch aekenn- 
zeichnet . daB bei Selektion von je zwei BuchblOk- 
ken pro Stape! im Zahlbetrieb und unverzogerter 
Betriebsart foigende Zustande durchlaufen und 
Steuerschritte ausgefQhrt werden: 30 



des Zahimagazins erreicht, wird mit Steuer- 
schritt c) analog wie beim Eintreffen des zwei- 
ten Buchblocks fortgesetzt, wobei die 
Steuerschritte fQr alle weiteren BuchblCcke mit 
ungeradzahliger Ordnungszahl den Steuer- 
schritten fur den dritten Buchblock und die 
Steuerschritte fQr alle weiteren BuchblOcke mit 
geradzahliger Ordnungszahl den Steuerschrit- 
ten fur den zweiten Buchblock entsprechen. 

8. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch aekenn- 
zeichnet. daB bei Selektion von je zwei BuchblCk- 
ken pro Stapel im Zahlbetrieb und verzOgerter 
Betriebsart foigende Zustande durchlaufen und 
Steuerschritte ausgefQhrt werden: 

a) anfangs sind beide Stapelboden geschlos- 
sen und die Transporteinrichtung steht, 

b) sobald ein erster Buchblock den Eingang 
des Zahimagazins erreicht, wird der obere Sta- 
pelboden geOffnet und der erste Buchblock auf 
den geschlossenen unteren Stapelboden 
abgeworfen, 

c) sobald ein zweiter Buchblock den Eingang 
des Zahimagazins erreicht, failt dieser auf den 
auf dem geschlossenen unteren Stapelboden 
liegenden ersten Buchblock. 

d) sobald ein dritter Buchblock den Eingang 
des Zahimagazins erreicht, wird der obere Sta- 
pelboden geschlossen, 

e) befindet sich die Transporteinrichtung in 
einer Position, in der Platz zwischen zwei Mit- 
nehmern zur Aufnahme eines Stapels verhan- 
deln ist, wird der untere Stapelboden geOffnet, 
die bisher auf ihm liegenden BuchblOcke auf 
die Transporteinrichtung abgeworfen und die 
Transporteinrichtung angefahren, 

f) nach Erreichen einer vorgegebenen Position 
der Transporteinrichtung wird der untere Sta- 
pelboden geschlossen und danach der obere 
Stapelboden geOffnet, worauf der zuvor auf 
dem oberen Stapelboden liegende dritte Buch- 
block, gefolgt von einem vierten Buchblock, auf 
den unteren Stapelboden gelangen, 

g) sobald ein weiterer Buchblock den Eingang 
des Zahimagazins erreicht, wird mit Steuer- 
schritt d) analog wie beim Eintreffen des dritten 
Buchblocks fortgesetzt. 



a) anfangs sind beide Stapelboden geschlos- 
sen und die Transporteinrichtung steht, 

b) sobald ein erster Buchblock den Eingang 
des Z&hlmagazins erreicht, wird der obere Sta- 35 
pelboden geOffnet und der erste Buchblock auf 
den geschlossenen unteren Stapelboden 
abgeworfen, 

c) sobald ein zweiter Buchblock den Eingang 
des Zahimagazins erreicht und die Transport- 40 
einrichtung in eine Position gelangt ist, in der 
Platz zwischen zwei Mitnehmern zur Auf- 
nahme eines Stapels verhandeln ist, wird der 
untere Stapelboden geOffnet und der dort lie- 
gende Buchblock gemeinsam mit dem von 45 
oben fallenden Buchblock auf die Transportein- 
richtung abgeworfen, 

d) sobald ein dritter den Eingang des Zahlma- 
gazins erreicht, wird der obere Stapelboden 
geschlossen und die Transporteinrichtung so 
angefahren, 

e) nach Erreichen einer vorgegebenen Position 
der Transporteinrichtung wird der untere Sta- 
pelboden geschlossen, der obere Stapelboden 
geOffnet und der dritte Buchblock auf den 55 
geschlossenen unteren Stapelboden abgewor- 
fen, 

f) sobald ein vierter Buchblock den Eingang 



9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch aekenn- 
zeichnet. daB bei Selektion von je drei und mehr 
BuchblOcken pro Stapel Stapel im Zahlbetrieb und 
unverzogerter Betriebsart foigende Zustande 
durchlaufen und Steuerschritte ausgefQhrt werden: 

a) anfangs sind beide Stapelboden geschlos- 
sen und die Transporteinrichtung steht, 

b) die zuerst am Eingang des Zahlmagazins 



6 



9 
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eintreffenden BuchblOcke getangen auf den 
oberen Stapelboden, 

c) sobald wenigstens die Halite der Anzahl der 
einen Stapel bildenden BuchblOcke eingetrof- 
fen ist, wird der obere Stapelboden geOffnet 5 
und sowohl die auf dem oberen Stapelboden 
gesammelten BuchblOcke als auch die 
anschlieBend eintreffenden BuchblOcke bis auf 
den letzten der Anzahl eines Stapels fallen auf 
den unteren Stapelboden, 10 

d) sobald der letzte Buchbtock des Stapels den 1 1 
Eingang des Zahlmagazins erreicht und die 
Transporteinrichtung in eine Position gelangt 
ist, in der Platz zwischen zwei Mitnehmern zur 
Aufnahme eines Stapels verhandeln ist, wird 15 
der untere Stapelboden geOffnet und die dort 
bereits liegenden BuchblOcke gemeinsam mit 
dem von oben fallenden letzten Buchblock auf 
die Transporteinrichtung abgeworfen, 

e) sobald der erste Buchblock des nSchsten 20 
Stapels am Eingang des Zahlmagazins ein- 
trifft, wird der obere Stapelboden geschlossen 
und die Transporteinrichtung angefahren, 

f) nach Erreichen einer vorgegebenen Position 
der Transporteinrichtung wird der untere Sta- 25 
pelboden geschlossen, 

g) anschlieBend wird mit Steuerschritt c) fbrt- 
gesetzt, sobald wenigstens die H&Hte der 
Anzahl der einen weiteren Stapel bildenden 
BuchblOcke eingetroffen ist. 30 



die Transporteinrichtung abgeworfen und die 
Transporteinrichtung angefahren, 

f) nach Erreichen einer vorgegebenen Position 
der Transporteinrichtung wird der untere Sta- 
pelboden geschlossen, 

g) anschlieBend wird mit Steuerschritt c) fort- 
gesetzt sobald wenigstens die Halfte der 
Anzahl der einen weiteren Stapel bildenden 
BuchblOcke eingetroffen ist. 

Verfahren nach einem der AnsprQche 6 bis 10, 
dadurch gekennzeichnet daB ein Zahlsensor die 
Anzahl der am Eingang des Zahlmagazins eintref- 
fenden BuchblOcke registriert, ein Zwischenboden- 
sensor am unteren Stapelboden das Leeren des 
Zahlmagazins bei Offnen des unteren Stapelbo- 
dens registriert und ein Tischsensor den Abtrans- 
port eines Stapels registriert und daB die Signale 
der Sensoren in Verbindung mit Offnungs- und 
SchiieBzeiten der Stapelboden, Fallzeiten von 
BuchblOcken und der maximalen Beschleunigung 
und VerzOgerung der Transporteinrichtung und des 
Dreischneiders von der Steuereinheit zur Steue- 
rung ausgewertet werden. 



10. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch oekenn- 
zeichnet. daB bei Selektion von je drei und mehr 
BuchblOcken pro Stapel Stapel im Z&htbetrieb und 
verzOgerter Betriebsart folgende Zust&nde durch- ss 
laufen und Steuerschritte ausgefQhrt werden: 



a) anfangs sind beide Stapelboden geschlos- 
sen und die Transporteinrichtung steht, 

b) die zuerst am Eingang des Zahlmagazins 40 
eintreffenden BuchblOcke gelangen auf den 
oberen Stapelboden, 

c) sobald wenigstens die Haifte der Anzahl der 
einen Stapel bildenden BuchblOcke eingetrof- 
fen ist, wird der obere Stapelboden geOffnet 45 
und sowohl die auf dem oberen Stapelboden 
gesammelten BuchblOcke als auch die 
anschlieBend eintreffenden BuchblOcke der 
Anzahl eines Stapels fallen auf den unteren 
Stapelboden, so 

d) sobald der erste Buchblock des n&chsten 
Stapels am Eingang des Zahlmagazins ein- 
trifft. wird der obere Stapelboden geschlossen, 

e) befindet sich die Transporteinrichtung in 
einer Position, in der Platz zwischen zwei Mit- ss 
nehmern zur Aufnahme eines Stapels verhan- 
deln ist, wird der untere Stapelboden geOffnet, 

die bisher auf ihm liegenden BuchblOcke auf 
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(57) Es wird eine Beschickungsvorrichtung fur ei- 
nen Dreischneider zum Schneiden von gebundenen 
Buchblocken sowie ein Verfahren beschrieben. 

Die Beschickungsvorrichtung umfaBt eine Aufga- 
bestation, ein Beschleunigungsband (10), ein Zahlma- 
gazin (12), einen Zufuhrungstisch (14), und eine Trans- 
ported richtung (16) mit Mitnehmern (18). Das Zahlma- 
gazin (1 2) umfaBt zwei vom Zuf luB und AbfluG der Buch- 
blocke gesteuerte, getrennt offne- und schlieBbare Sta- 
pelboden (24,26). Die Transporteinrichtung (16) sowie 
der Dreischneider sind in variablen, von der jeweiligen 



Fuilhohe des Zahlrnagazin und dem ZufluG der Buch- 
blocke abhangigen Taktzeiten steuerbar. Aus der Auf- 
gabestation entnommene Buchbldcke sind in elnstell- 
barer Anzahl durch gesteuertes 6ffnen und SchlieBen 
der Stapelboden (24,26) des Za\hlmagazins (1 2) auf die 
Transporteinrichtung (16) abwerfbar und mittels der 
Transporteinrichtung zum Dreischneider transportier- 
bar. Dort sind sie taktsynchron beschneidbar und aus- 
schiebbar. Bei stark schwankendem ZufluB und AbfiuB 
der Buchblocke wird eine automatische Drehzahlrege- 
lung des Dreischneiders wirksam. 
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